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Sposéb wykonjwania muf przelotowych na kablach
energetycznych ekranowanych dla napie¢ powyzej 10 kV

1

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposéb
wykonywania muf przelotowych na kablach ener-
getyoznych.

Dotychezas znany i praktykowany sposéb izolo-
wania i zabezpieczania zyt kabli ekranowanych
w mufach przelotowych polega na tym, ze zyly
po zespawaniu i opilowaniu izolowano nasycony-
mi syciwem taSmami papierowymi, a nastepmie,
zaizolowane Zyly byly ekranowane i ostaniame oto-
wianymi wkladkami szczelnie lutowanymi cyma.

Dotychezas stosowany spos6b ma liczne wady.
Stosowanie waskiej taSmy do izolowania zyt
w mufach przelotowych jest powodem powsta-
wania powietrznych wtracin miedzy ta$mami do-
wijanej izolacji papierowej, powodujac jonizacje
i niszczenie izolacji, przy czym drogi wyladowan
§lizgowych na- Wytk»onanym zlgczu sg bardzo kroét-
kie.

"Sam proces izolowania wagska taéma trwa, o
jest zrozumiale, bardzo diugo, wplywajagc na wy-
sokie koszty -obocizny wykonania mufy, nie da-
jge. jednoczesnie pel'neJ gwarancji dobrej jakosci
wylonania.

. Poza tym wykmmame mufy wedlug dotychczas
sctosovwanego sposobu- wymaga pracy monteré6w
o wysokich kwalifikacjach, ktérzy by dawali re-
kojmie, ze wylkonane przez nich lutowanie powloki
otowianej, nie méwigc juz o spawaniu Zy! ener-
getycznych, zostanie przeprowadzome bez prze-
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palenia izolacji fabrycznej — dalszej przyczyny
awarii kablowych.

Wyzej wymienione, najwazniejsze mankamenty
dotychczas stosowanego sposobu wykonywania
muf unika sie przez sbosowanmie sposobu wedlug
wynalazku, ktéry znacznie polepsza jako§¢ i szyb-
ko§¢ wykonania muf, oraz pozwala na ich pra-
widlowe wykonanie personelowi o znacznie mmiej-
szych kwalifikacjach zawodowych, niz % miato
miejsce dotychczas; w sumie znacznie zmmiejsza-
jac koszt wykonania mufy w poréwnaniu do
koszbu wg dotychezas stosowanego sposobu.

Sposéb wykonywania muf wg wynalazku, jest
przedstawiony przykladowo na rysunku, na kt6-
rym fig. 1 przedstawia widok polgczenia w mo-
mencie spawania zyl, fig. 2 — widok polgczenia
przygotowanego do izolowania ta§mg papierows,
fig. 3 — przekr6j podluzny polgczenia po zaizolo-
waniu taéma papierows i owinieciu jej folig olo-
wiang, wzmocniong mechaniaznie siatkg z drutu
miedzianego, fig. 4 — widok po jej zabezpiecze-
niu rurami z PCW ze wskazanym sposobem ich
polaczenia, a fig. 5 — schematyczny przekréj
przez zeliwng osbone z widokiem na wykonane
potaczenie powlok olowianych linkg miedziang.

Sposéb wykonania muf wg. wynalazku polega
na tym, ze przed spawanmiem Igczonych koricéw
kabli, nawleka sie elastyczme rury 1 z PCW
o ksztalcie dostosowanym do ksztaltu jaki zosta-
nie nadany izolacji papierowej wykonywanego
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polaczenia, ktére to rury po wykonaniu izolacji
potaczenia kablowego pdpierem izolacyinym na-
syconym syciwem, zostaja nasuniete na zaizolo-
wany odcinek zabezpieczajac polgczenie przed
wyciekiem syciwa z jednej strony, a z drugiej
strdily tHbotilac polgczenie przed pr.zeniﬂ{amliem
wilgoci.

B4 i8a

Nastepng uwidoczniong na fig. 1 czynnoémq po

obnazeniu koncéw zyt 2 z izcldBjl nd diugolé
niezbedng do spawania i zalozenia szczek chio-
dzgco-ekranujgcych 3 jest przygotowanie koncéw
kabli do nawijania izolacji papierowej.

Przygotowanie poléga na zdjediu olowianej po-
wioki kabli 4, odwinieciu fabrycznego ekranu 5
oraz wyciedu w izoladji papierowej (fabrycznej)
nie uszkodzonej w czasie spawania, tj. po usunie-
ciu czeSci izZolacji przepalonej wzglednie wysu-
szomej w czasie spawania stopni 6 o jednakoweé]
wysoko$ci, dopasowujac odlegloSci symetrycznie
polozonych stopni do szerokosci fabrycznie pro-
dukowanego papieru izolacyjnego.

Nastepng czynnosciag jest owijanie polaczenia
papierem izolacyjnyth odpdwiedniej szerdkoSel
dla kazdego stopnia 7 dokladnie na jegovawsoe
ko&é. Ewentuaine szczelifiy 8, ktérych miejsca s3
pokazane na fig. 3, powstale mhiedzy izolacja fa-
bryczna, a nawijanymi tafmami papiery; wypel-
nia sie przez mocne okrecenie waska tasma
wzglednie stylonowa nicig.

Ostatnia zewnetrzrid warstwé izolacji 9, ktérej
nadaje sie ksztatt walca zakofiozdnegb obustrion-
nie stozkami §cietymi, jak to pokazano na fig. 3
nawija sie az do osiggniecia grubos$cdi odpowiada-
jacej napieciu znamionowemu ljczomych kabli.
Na tait Hawiniéty izolag)e papierows, jak to po-
kazano na fig. 3 i 4 naklada sié zRahym sposo-
Bem folle ofowiahi 10 Wwzmochiohg mechanicenie
siatks z dfuth 11, 4 A4 nia naciged sle tprzednio
Aawldczole Fury 12 plastyfilcowanegd polichlorku
winylu szeséinie oktywajac wykonaha juz za-
élfrandWang izoladje.

Mielsca polaczén rur miedzy sobg oraz z po-
wiokami ofowianymi okreca si¢ silnie dociskajac
sznurém 12,

Wykonanié uszezelniénia z PCW owija sie tka-
ning przesycoma samn'utwardzalma zywicag 13 po
czym wykoml]e sie metaliczne polaczénie powlok
o}\ow1anych kabla (fig. 5), linkg miedziang 14
przylutlo«wana cyna w ten spos6b, ze pOIza miejscem
lutdwania pozostaja konice linki 15 stuzace Jako
uziemienie po przewleczemu ich w znany spos6b
na zewngtrz zeliwnej mufy ochronmej 16, ktérej
whetrze Wwypetnia sie réwniez znanym sposobem,
zalewa kablowa.

Zastrzezenia patentowe
1. Sposéb Wykony.wama muf prze]o‘oowyoh na ka-

blach enérgetycznych ekranowanych, dla napieé
powyzej 10 kV, znamiemny tym, ze przed ze-

spawaniem Zyl kabli na ich obowiane powloki

{4 nawleka sie miekkie ksztaltki stanowiace
rify z pias?tyhkowanego polichlorku winylu
{1), spawa sie kofice 2yt (2) kabli, & mastepnie
po odpowiednim przygotowaniu potaczonych
koricow kabli izoluje sie polgczemie szerokimi,
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fabrycznie ka].llbrowamyuﬂi tashaml pabieru {36=
lacyiinego nasyconego syciwem, na ktéfé rafta-
da sie ekran z folii ofowianej {10j théthanicz-
mie wzmocniony siatka z drutu miedzianego
11), po czym na tak wykonang izolacje nacigga
sig uprzediio nawleczone rury (1) owijajac je
tkaning nasycons samdutwardzalng sywica (13),
po czym olowiame powkoki kabli (4) laczy sie
za pomocg lutowaria linka riledzang (14).

Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamiénhy tym, ze
przygotowanie zespawanego kabla do izolowa-
nia poléga na znanjin opitowaniu miejsca spa-
wania zyly kabla do ksztaltu walea o $redni-
cy zyly, usunieciu zbednej powloki olowianej
(4), odwinieciu fabrycznego ekranu (5) lgczo-
nych kabli oraz usunieciu izolacji papibrowej
w taki sposéb, aby pozostala czes§é izolacji (6)
twotrzyla dwie bryty obrotowe 8Syimetryczne
wzgledem punktu igczemia zyt i o wspélnej
osi obrotu, pokrywajacej sie z osig zyly, a kt6=
rej worzgce majg kisztalt linii schodkowej,
przy czym odlegho§é miedzy dwoma symetrycz-
fiymi schodkaimi odpowiada §cifle produkowa-
nej szerokoSci papienu izolacyjnego.

. Spostb wedtug zastrz. 1 i 2 znamienny tym,

Zze miejsce polgczenia kabli izoluje sie tasma-
mi papieru izolacyjnego nasyconego syciwem
(7) o szerioko$ci nie mniejszej niz 100 mm,

Spdsdb wedlug zastrz. 1 do 3 znamienny tym,
38 zewnetrzna warstwa nawinietej izolacji pa-
pierowej (2) ma grubo$é odpowiednig do na-
piecia w kablu, natomiast ksztalt — walca za-
konczonego obustronnie stozkami $cietymi.

. Spos6b We»diutg zastrz. 1 do 4 znainienny tym,

26 szozélify pomiedzy izolacja fabrycaa a izo-
lacja dowijang wypelnia sie nicia Wzglednie
wasks tdéma stylonowsa, mocno ja zaciskajac w
imiejsou zébtyku izolacii dowijanej z izolacia
fabrycznd.

Sporsdb weldllulg zastrz. 1 do 5 znamlen.ny tym,
ze odeinki dwéch mur z plastyﬁkowanego po-
lichlorku winylu (1) ¢ig. 4) majg ksztalt tulei
umieszczonych na wispélnej osi i polaezonych
wydradonym stodkietn Scietym, ktérego two-
rzaca jest nachylona do osi WwyZej wyinienio-
fiych ruf pod identycznym katem jaki tworzy
tworzaca shoska Scietego izolacji paplerowed
do o8i zyly, Przy czym weWnetrzne Srednice
wyniienfonych rur sj identyczhie jak odpowia-
dajgce i SFediica kabla i §rédnica uzupeinio-
nej izolacji, a dlugo§é wymosi wiecej niz po=
lowe odleglosci miedzy keoficdimi obcieé powltok
gtowianycH kaBli.

. Sposeb wedhig zastrz. 1 do & zhamifénny tym,

e kofice rir (1) s§ laczone na zaflady, zar6w-
no miedzy soba, jak r6éwniez w potjezeniu
2 dlowlang oOchrong kabla, a zaklady te sa
ideno oktetone Bzhureth Kohobhym.

Sposéb wedlug zastrz. 1 znamienny tym, ze
powloki olowiane laczonych kabli (4) laczy sie
metahuzme, przylutowang do mch lmka m.1e-
dziang (14) o diugodei tak dobra.neJ, Zeby jei
kotice (15) przewleczone przez zeliwng mufe
(16) sluzyly do polaczenia pancerzy stalowych.
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fig 1

fig2
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